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Setiap perusahaan baik perusahaan manufaktur maupun jasa akan terus meningkatkan produktivitas 
perusahaannya dalam segala aspek. Dalam industri manufaktur, produktivitas suatu perusahaan dapat dilihat 
dari kemampuan perusahaan dalam menjalankan proses produksi secara efektif dan efisien. Semakin efisien 
sistem produksi perusahaan tersebut, maka semakin sedikit timbulnya waste dalam aktivitas produksinya. PT. 
Gatra Mapan Ngijo merupakan perusahaan manufaktur yang menghasilkan produk furniture. Dalam 
melakukan proses produksinya terjadi ketidaksesuaian hasil output produksi dengan target produksi yang 
ditentukan. Hal tersebut terjadi karena ditemukan adanya waste pada kegiatan proses produksi. Permasalahan 
tersebut diselesaikan dengan pendekatan lean manufacturing untuk menciptkan continuous improvement pada 
proses produksi dengan metode cost integrated value stream mapping. Analisis difokuskan pada produk Dino 
Sideboard 2 D 3 yang mempunyai volume produksi tertinggi. Aspek biaya yang dihitung pada value stream 
menggunakan konsep Activity Based Costing (ABC) yang menekankan pengelolaan bisnis berdasarkan 
aktivitas. Waste pada current state map dianalisis dan dicari akar penyebabnya dengan menggunakan analisis 
Root Cause Analysis (RCA). Waste yang diprioritaskan untuk menjadi perhatian dalam proses produksi yaitu 
waste of defect, waste of waiting, dan underutilizing people. Rekomendasi perbaikan yang diberikan yaitu 
pengiriman bahan baku seminggu dua kali, penerapan continous flow, dan pembuatan kartu kontrol mesin. 
Hasil perubahan yang dihasilkan yaitu inventory cost berkurang Rp 33.590,00, total production lead time 
berkurang 12,87 hari, total cycle time berkurang 5,14 menit, dan travel distance berkurang 22 meter. Target 
biaya yang ditentukan pada total value added dan non value added cost yakni sebesar Rp 24.000,00.      
 
Kata kunci : Waste, Lean manufacturing, Continuous improvement, Cost integrated value stream mapping, 
Activity based costing, Root cause analysis 
 
1. Pendahuluan 
Setiap perusahaan baik perusahaan 
manufaktur maupun jasa akan terus 
meningkatkan produktivitas perusahaanya dalam 
segala aspek. Terlebih lagi dalam perusahaan 
manufaktur. Dalam industri manufaktur, 
produktivitas suatu perusahaan dapat dilihat dari 
kemampuan perusahaan dalam menjalankan 
proses produksi secara efektif dan efisien. 
Semakin efisien sistem produksi perusahaan 
tersebut, maka semakin sedikit timbulnya waste 
dalam aktivitas produksi mereka. Menurut Hines 
& Taylor (2000), salah satu paremeter 
produktivitas yang diinginkan yaitu untuk 
meminimasi waste yang dihasilkan dalam setiap 
proses pengerjaan. Waste yang banyak terjadi 
tentunya akan menghambat usaha dari 
perindutsrian tersebut. Oleh karena itu, sudah 
seharusnya waste dapat dikurangi dalam sebuah 
proses produksi. 
Dewasa ini, perkembangan teknologi yang 
ada dapat menimbulkan dampak persaingan yang 
sangat ketat antar perusahaan. Banyak 
perusahaan yang mulai berlomba demi 
mendapatkan keuntungan yang maksimal dengan 
biaya produksi yang rendah. Perusahaan 
manufaktur secara berkelanjutan akan berusaha 
untuk meningkatkan hasil produksi dengan 
melakukan perbaikan pada kualitas, harga, 
kuantitas produksi, serta pengiriman tepat waktu 
untuk memberikan kepuasan kepada pelanggan. 
Usaha yang dilakukan dalam suatu produksi 
barang adalah dengan mengurangi waste yang 
tidak mempunyai nilai tambah seperti produksi 
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berlebihan, menunggu, transportasi, memproses  
secara keliru, work in process, gerakan yang 
tidak perlu, produk cacat, dan kreativitas 
karyawan yang tidak dimanfaatkan.  
Dengan menyadari semua hal tersebut, 
maka sudah selayaknya perusahaan manufaktur 
dapat memenuhi harapan customer yang semakin 
tinggi dan juga meningkatkan produktifitas 
perusahaan dengan mengurangi waste yang ada. 
Perusahaan juga harus mencari perubahan-
perubahan untuk menciptakan continuous 
improvement dengan melakukan efisiensi 
produksi dengan mengurangi waste yang pada 
akhirnya dapat meningkatkan daya saing. 
Munculnya waste dapat menyebabkan turunnya 
pendapatan jika berhubungan dengan biaya dan 
juga turunnya loyalitas pelanggan jika dikaitkan 
dengan kepuasan pelanggan. Oleh karena itu, 
sudah seharusnya perusahaan memberikan fokus 
terhadap perbaikan kualitas dengan melakukan 
proses dan perbaikan yang terus menerus 
(continuous improvement). 
Untuk menerapkan perbaikan secara kontinu 
tersebut maka dibutuhkan suatu pendekatan yang 
dapat digunakan dengan benar agar perbaikan 
yang terus menerus (continuous improvement) 
tersebut dapat terwujud. Menurut Gaspersz 
(2006), konsep lean manufacturing merupakan 
suatu upaya strategi perbaikan secara kontinu 
dalam proses produksi untuk mengidentifikasi 
jenis-jenis dan faktor penyebab terjadinya waste 
agar aliran nilai (value stream) dapat berjalan 
lancar sehingga waktu produksi lebih efisien. 
Pendekatan lean manufacturing merupakan 
pendekatan yang relatif sederhana dan terstruktur 
dengan baik agar mudah dipahami demi 
melakukan proses efisiensi yang sesuai dengan 
kemampuan dan sumber daya yang ada di 
perusahaan. Lean manufacturing didefinisikan 
sebagai pereduksi dari waste dalam segala 
bentuk atau kondisi dengan memaksimalkan 
aktivitas yang bernilai tambah (value added).  
Menurut Womack (1990), konsep lean 
berarti suatu usaha oleh seluruh elemen 
perusahaan untuk bersama-sama mengeliminasi 
waste dan merupakan salah satu tools untuk 
mencapai daya saing perusahaan seoptimal 
mungkin. Pendekatan lean manufacturing 
memahami keseluruhan proses bisnis yang 
meliputi proses produksi, aliran material, dan 
aliran informasi. Salah satu tool yang sangat 
bermanfaat dan juga sederhana yang sering 
digunakan untuk memetakan keseluruhan proses 
bisnis tadi adalah Value Stream Mapping (VSM). 
Keseluruhan informasi tersebut ditampilkan 
secara unik dalam current state map, seperti 
aliran informasi suatu proses produksi, cycle 
time, jumlah persediaan, machine uptime, dan 
jumlah pekerja. Dengan pendekatan lean 
manufacturing ini, aliran informasi dan material 
dari perusahaan digambarkan dengan value 
stream mapping untuk mengetahui waste yang 
ada. Tujuan utama dari Value Stream Mapping 
(VSM) adalah untuk memahami dan 
mendokumentasikan semua proses yang ada pada 
saat ini dengan semua persoalan didalamnya 
untuk kemudian menghasilkan future state map 
yang mendukung terjadinya perbaikan dalam 
proses produksi tersebut.  
Selain itu untuk lebih memudahkan dalam 
pengambilan keputusan maka analisis biaya 
dilakukan dengan konsep Activity Based Costing 
(ABC) pada value stream. Konsep mendasar dari 
ABC adalah bahwa suatu produk akan 
mengkonsumsi aktivitas, aktivitas 
mengkonsumsi sumberdaya, dan segala 
sumberdaya tersebut membutuhkan biaya. 
Menurut Garisson dan Noren (2006), ABC 
menekankan pengelolaan bisnis berdasarkan 
aktivitas. Informasi tentang aktivitas diukur dan 
dicatat dalam sebuah database. Oleh karena itu, 
hubungan antara aktivitas, pemicu biaya (cost 
driver), dan pengukuran aktivitas itu sendiri 
menjadi perlu untuk diteliti. Setelah biaya-biaya 
tersebut teridentifikasi selanjutnya akan 
dibandingkan dengan target biaya yang 
merupakan pembanding biaya produksi. Target 
biaya tersebut diperlukan untuk mengantisipasi 
harga pasar yang masih dapat diterima konsumen 
agar produk dapat tetap bertahan dalam 
persaingan. Target biaya merupakan biaya yang 
dikeluarkan oleh perusahaan, namun dari total 
target biaya itu perusahaan masih mendapat 
keuntungan yang diinginkan atau bisa dikatakan 
juga bahwa target biaya didapatkan dari market 
cost dikurangi dengan target profit perusahaan. 
Sedangkan target profit ditentukan oleh pihak 
manajemen. 
PT. Gatra Mapan Ngijo yang berada di 
Ngijo, Kota Malang merupakan salah satu 
perusahaan manufaktur yang menghasilkan 
produk furniture. Dalam melakukan proses 
bisnisnya, PT. Gatra Mapan Ngijo menerapkan 
sistem make to order. Sistem pemesanan yang 
dilakukan yakni dengan memberikan contoh 
produk yang desainnya dibuat oleh PT. Gatra 
Mapan Ngijo, lalu langsung ditawarkan kepada 
unit yang ingin membelinya. Pada unit produksi  
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Dalam melakukan perencanaan kegiatan 
proses produksinya, PT. Gatra Mapan Ngijo 
mengalami ketidaksesuaian hasil output produksi 
dengan target produksi yang ditentukan. Hal ini 
mengindikasikan bahwa belum tercapainya salah 
satu parameter produktivitas perusahaan untuk 
menghasilkan produk sesuai target penjualan. 
Indikasi tersebut dapat dilihat dari output 
produksi per bulan yang dihasilkan oleh PT. 
Gatra Mapan Ngijo pada tahun 2013, dimana 
terlihat output yang dihasilkan per bulannya 
masih dibawah rencana atau target produksi yang 
diinginkan. Selain itu, produk cacat atau defect 
product juga merupakan salah satu waste yang 
terjadi. Cacat produk yang banyak terjadi 
diakibatkan produk yang terbentur dengan bagian 
mesin sehingga harus dilakukan rework dan juga 
karena ada bagian produk yang tergores pada 
saat proses produksinya. Dan juga karena tidak 
sempurnanya suatu proses pada produk, sehingga 
menjadi produk cacat untuk dilanjutkan pada 
proses selanjutnya.  
Oleh karena itu, seperti banyak perusahaan 
manufaktur lainnya, PT. Gatra Mapan Ngijo 
yang merupakan perusahaan yang bergerak 
dalam bidang produksi furniture juga terus 
berusaha meningkatkan produktifitasnya agar 
bisa mencapai target yang ditetapkan. 
Berdasarkan permasalahan yang dihadapi oleh 
PT. Gatra Mapan Ngijo, maka perusahaan 
membutuhkan penyelesaiaan untuk mengurangi 
waste yang terjadi di lantai produksi dengan 
melihat konsep delapan waste dengan 
pendekatan lean manufacturing untuk membantu 
perusahaan mengatasi permasalahan yang ada. 
 
2. Metode Penelitian 
2.1 Langkah – langkah Penelitian 
2.2.1  Tahap Pendahuluan 
Adapun langkah pendahuluan yang 
dilakukan dalam penelitian ini adalah sebagai 
berikut:  
1. Studi Lapangan (Field Research) 
Metode ini digunakan dalam pengumpulan 
data yang dilakukan secara langsung dengan 
melakukan survei pendahuluan untuk menggali 
informasi sebanyak-banyaknya yang berkaitan 
dengan topik penelitian di PT. Gatra Mapan 
Ngijo. 
2. Studi Literatur (Library Research) 
Studi literatur merupakan suatu metode 
yang digunakan dalam mendapatkan data dengan 
jalan mempelajari literatur serta membaca 
sumber data informasi lainnya yang berhubungan 
dengan pembahasan. Teori-teori yang dipelajari 
pada penelitian ini adalah mengenai konsep lean 
manufacturing, activity based costing, cost 
integrated value stream mapping, dan root cause 
analysis.  
3. Identifikasi Masalah 
Identifikasi masalah merupakan tahap awal 
dalam mengetahui dan memahami suatu 
persoalan agar dapat diberikan solusi pada 
permasalahan tersebut. 
4. Perumusan Masalah 
Setelah mengidentifikasi permasalahan, 
dilanjutkan dengan merumuskan masalah sesuai 
dengan kenyataan di lapangan, yaitu bagaimana 
penanganan pemborosan yang terjadi di PT. 
Gatra Mapan Ngijo. 
5. Penentuan Tujuan Penelitian  
Tujuan penelitian perlu ditetapkan agar 
penulisan skripsi dapat dilakukan secara 
sistematis dan tidak menyimpang dari 
permasalahan yang dibahas, Tujuan penelitian 
ditentukan berdasarkan perumusan masalah yang 
telah dijabarkan. 
 
2.2.2 Tahap Pengumpulan dan Pengolahan 
Data 
Pada tahap ini merupakan penjelasan 
mengenai tahapan pengumpulan dan pengolahan 
data yang dilakukan dalam penelitian ini adalah 
sebagai berikut: 
1. Pengumpulan Data 
Pengumpulan data adalah pencatatan 
informasi sebagian atau seluruh elemen populasi 
yang menunjang dan mendukung penelitian. 
Untuk memperoleh data dalam penelitian ini, 
didapatkan dengan cara wawancara dan 
observasi langsung. Adapun data yang 
dikumpulkan yaitu: 
1) Profil perusahaan PT. Gatra Mapan Ngijo 
2) Struktur Organisasi PT. Gatra Mapan 
Ngijo 
3) Aktivitas proses produksi PT. Gatra 
Mapan Ngijo 
4) Biaya-biaya yang ada dalam konsep ABC 
di PT. Gatra Mapan Ngijo 
2. Pengolahan Data  
Data yang telah dikumpulkan selanjutnya 
akan diolah dan dianalisis. Adapun langkah 
pengolahan data sebagai berikut: 
1) Perhitungan biaya-biaya dalam konsep 
ABC untuk digambarkan dalam value 
stream. 
2) Membuat rancangan current cost 
integrated value stream mapping. 
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Dari data aktivitas produksi dan 
perhitungan biaya yang ada selanjutnya 
akan dibuat penggambaran pada sebuah 
value stream.  
3) Identifikasi current cost integrated value 
stream mapping. 
Dari penggambaran peta aliran nilai 
tersebut selanjutnya diidentifikasi lebih 
lanjut terkait value added activity, non 
value added activity, dan waste yang 
terjadi pada peta aliran nilai tersebut. 
4) Membuat rancangan future cost integrated 
value stream mapping untuk dapat 
merancang prediksi peta aliran nilai 
setelah usulan rekomendasi perbaikan. 
 
2.2.3  Tahap Analisis dan Kesimpulan  
Tahap analisis dan kesimpulan yang 
dilakukan adalah dengan mendefinisikan sumber 
dan akar penyebab masalah yang terjadi. Adapun 
langkahnya sebagai berikut: 
1. Analisis dan Pembahasan 
1) Menganalisa current cost integrated 
value stream mapping. 
Dilakukan analisa apa saja faktor 
penyebab terjadinya pemborosan yang 
terjadi pada proses produksi dengan 
melihat peta aliran nilai. 
2) Menganalisa future cost integrated 
value stream mapping.  
Dilakukan analisa perbaikan 
penanganan pemborosan dengan 
membuat rancangan peta aliran yang 
baru. 
3) Menganalisa rekomendasi perbaikan 
dengan root cause analysis.  
Melakukan analisa kualitatif dengan 
menggunakan metode root cause 
analysis untuk mengetahui akar 
penyebab terjadinya pemborosan. 
4) Menganalisa perbandingan current dan 
future value stream mapping.  
2.  Penarikan Kesimpulan dan Saran 
Pada tahap akhir penelitian ini berisi 
pengambilan keputusan dan pemberian saran dari 
keseluruhan proses penelitian yang telah 
dilakukan yang dapat menjadi masukan dan 
usulan bagi PT. Gatra Mapan Ngijo dalam 






3. Hasil dan Pembahasan 
3.1 Pengolahan Data Time Study 
Data mengenai cycle time ini diperlukan 
sebagai input dalam perancangan current value 
stream mapping. Cycle time ini dijadikan sebagai 
patokan value added time dari keseluruhan   
proses produksi untuk memproduksi produk 
furniture. Cycle time ini diperoleh melalui time 
study yang dilakukan untuk setiap work station 
yang melakukan proses produksi secara berulang 
dan terus menerus. Metode time study yang 
digunakan adalah stopwatch time study. Pada 
pengambilan data cycle time ini, operator yang 
bekerja atau bertugas pada saat proses produksi 
berlangsung sedang bekerja dalam keadaan 
normal. Jumlah pengamatan untuk mendapatkan 
cycle time ini dilakukan sebanyak 20 kali 
pengamatan pada setiap prosesnya di masing-
masing workstation. 
 
Tabel 1.Data Time Study per Workstation  
 
 
3.2 Analisis Jumlah Produksi 
Pada analisa jumlah produksi, produk 
diurutkan dari yang memiliki volume produksi 
tertinggi sampai yang terendah kemudian dibuat 
juga persentase akumulasinya. Produk yang 
dipilih adalah produk dengan tipe yang sama 
yaitu jenis “Conforama” dengan volume 
produksi yang paling tinggi sesuai permintaan 
yang ada. 
 
Tabel 2.Analisis Jumlah Produksi 
 
 
Dari data analisis jumlah produksi pada 
selanjutnya dibuat dalam sebuah diagram untuk 
melihat volume produksi dari masing-masing 
produk. Dan dari diagram tersebut akan dilihat 
produk mana yang memiliki volume produksi 
paling tinggi. Produk dengan volume produksi 
tertinggi itulah nantinya yang akan dijadikan 
keluarga produk yang diteliti. 
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Dari gambar diagram yang menunjukkan 
jumlah produksi dari setiap produk, dapat 















Gambar 1. Current Cost Integrated Value 
Stream Map 
 
Sideboard 2 D 3 DRW memiliki volume 
produksi paling tinggi yaitu sebesar 1.567 
produksi. Hal tersebut dijadikan dasar untuk 
memilih produk Dino Sideboard 2 D 3 DRW 
menjadi produk yang akan dijadikan objek 
penelitian. 
 
3.3  Analisis Rute Proses Produksi 
Dari analisa rute produksi pada tabel 4.15 
maka dapat disimpulkan bahwa kelima produk 
yang dihasilkan memiliki alur proses produksi 
yan g sama dan tersusun dalam suatu keluarga 
produk. Jadi, dari analisis rute produksi ini dapat 
dipilih satu produk dari kelima produk yang ada 
karena tidak terbagi-bagi lagi dalam keluarga 
produk yang berbeda. Oleh karena itu, dipilih 
produk G14.0143 yaitu Dino Sideboard 2 D 3 
DRW untuk diteliti karena memiliki volume 
produksi yang tertinggi. Dan juga dari hasil 
analisa awal ternyata ditemukan defect produk 
yang dihasilkan.   
 
3.4  Metric and Baseline Measurement 
Berdasarkan penjelasan data yang sudah ada 
sebelumnated value stream ditunjukkan pada 
Tabel 3 dibawah ini.  
 
Tabel 3.Data Current State Map 
 
 Selanjutnya data tersebut digambarkan dalam 
sebuah current cost integrated value stream map. 
Dari gambar 2 dapat diketahui bahwa presentase 
value added time hanya sebesar 2,62% dari total 
waktu keseluruhan yaitu 1979,09 menit atau 
32,98 jam dalam proses produksi produk Dino 
Sideboard 2 D 3 DRW SN – WG di PT. Gatra 
Mapan Ngijo. Karena nilai NVA yang tinggi, 
maka perlu diadakan identifikasi penyebabnya 
dan dilakukan upaya perbaikan agar NVA dapat 
dikurangi sehingga total waktu proses produksi 
produk Dino Sideboard 2 D 3 DRW SN – WG 
dapat lebih cepat dan dengan meminimasi waste 
yang ada. 
 
3.5  Identifikasi Waste 
Waste berpengaruh besar terhadap kegiatan 
produksi di PT. Gatra Mapan Ngijo. Bagi 
perusahaan manufaktur yaitu PT. Gatra Mapan 
Ngijo, waste tersebut akan berdampak pada 
penjualan produk kepada konsumen secara 
meluas. Setelah menemukan adanya waste kritis 
pada kegiatan proses produksi, maka selanjutnya 
dilakukan analisis terhadap waste tersebut dan 
juga alternatif penyelesaiannya.   
 
3.6 Identifikasi Root Cause Analysis 
Setelah kita mengetahui kondisi awal dalam 
current cost integrated value stream map maka 
selanjutnya dapat ditentukan apa saja yang harus 
dicari akar permasalahan dan juga pemecahan 
dari permasalahan tersebut. Metode yang 
digunakan dalam pencarian akar permasalahan 
tersebut yaitu dengan menggunakan metode root 
cause analysis. Metode ini digunakan setelah 
melakukan pemetaan terhadap aktivitas-aktivitas 
yang berpotensi menimbulkan waste.  
Sesuai dengan metode yang digunakan, 
maka muncul analisa berikutnya yang berkaitan 
dengan root cause analysis. Sesuai dengan 
adanya keterkaitan data dengan proporsinya, 
maka analisa ini harus ditempuh karena analisa 
ini merupakan metode utama yang digunakan 
untuk menemukan hasil yang sesuai. Sehingga 
yang terjadi adalah untuk mengetahui lebih lanjut 
sampai kepada aktivitas-aktivitas yang 
berhubungan dengan kegiatan operasional 
perusahaan. 
Analisa root cause analysis ini 
memungkinkan untuk mengetahui pengaruh 
suatu waste pada kegiatan operasional 
perusahaan. Analisa ini dibuat untuk mengetahui 
akar dari suatu masalah yang terkandung pada 
kegiatan operasional perusahaan atau divisinya. 
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Aktivitas non value added yang telah dijabarkan 
sebelumnya, ditelusuri lebih lanjut tentang 
penyebab utama terjadinya aktivitas tersebut 
sehingga dinilai sebagai aktivitas non value 
added.  
Setelah ditelusuri, ternyata terdapat kriteria-
kriteria baru dimana penjabaran aktivitas non 
value added masih sekedar mendeskripsikan 
permasalahan dasar dari aktivitas operasional 
perusahaan, dengan analisa ini dapat mengetahui 
seberapa besar masalah tersebut mempengaruhi 
kinerja atau kegiatan operasional perusahaan.  
 
3.6.1 Causal Factor Defect 
Selanjutnya akan dijelaskan mengenai 
causal factor waste kritis pertama yaitu defect 
(cacat produk). Tabel 4 yaitu tabel causes yang 
mendeskripsikan permasalahan yang 
menyangkut tentang waste defect (cacat produk). 
 
Tabel 4. Causal Factor Defect 
 
Pada tabel 4. diatas mengenai causal factor 
defect (cacat produk) pada kegiatan produksi 
dapat dilihat bahwa sering terjadinya proses 
pengerjaan ulang (rework) merupakan salah satu 
permasalahan utama yang dialami oleh 
departemen produksi. Hal tersebut didapatkan 
setelah melakukan diskusi dengan pihak 
perusahaan terkait waste utama yang terjadi. 
Permasalahan tersebut sering terjadi karena 
beberapa faktor yang menyebabkan rework yaitu: 
a. Kedatangan bahan baku dari supplier yang 
rusak. Tidak dilakukannya pemeriksaan 
secara berkala sehingga bahan baku tersebut 
rusak. Hal tersebut mengakibatkan bahan 
baku yang rusak tadi menjadi tidak bisa 
dipotong dengan sempurna. Dan perbaikan 
yang dilakukan yaitu adanya pemeriksaan 
awal secara berkala terhadap bahan baku 
yang datang.  
b. Rework yang terjadi pada saat proses 
pembentukan body (radial), pembentukan 
body yang tidak sesuai dengan spesifikasi 
yang dibutuhkan menjadikan defect (cacat 
produk) banyak terjadi pada proses ini. 
Karena body yang dibentuk tidak sesuai 
dengan spesifikasi yang dibutuhkan, maka 
bentuk body menjadi defect. Hal ini terjadi 
karena operator kurang fokus sehingga 
mengabaikan pentingnya kualitas produk. 
Para operator menjadi kurang teliti dalam 
melakukan proses pembentukan body 
(radial) ini.  
c. Rework yang juga banyak terjadi adalah saat 
proses pengeboran dan penghalusan lapisan. 
Hasil dari pengeboran dan penghalusan 
lapisan yang tidak sesuai akan 
mengakibatkan defect (cacat produk) yang 
terjadi. Proses pengeboran dan penghalusan 
lapisan yang tidak sempurna seperti proses 
yang hanya berjalan setengah dari 
keseluruhan proses menjadikan hasilnya 
tidak sempurna. Dalam pengamatan yang 
dilakukan terjadinya proses yang hanya 
berjalan setengah tersebut dikarenakan 
mesin yang macet saat proses pengeboran. 
Mesin yang macet tersebut membutuhkan 
waktu yang cukup lama untuk dilakukan 
perbaikan. Hal tersebut juga menjadikan 
proses pengeboran menjadi terhambat untuk 
dilakukan. Dan pisau mesin yang digunakan 
untuk melakukan pengahlusan lapisan 
kurang tajam. 
d. Pada saat pemotongan juga terjadi rework. 
Pada saat proses pemotongan biasanya 
terdapat sisa bahan baku yang tidak sesuai 
dengan ukuran potongan. Sisa bahan baku 
yang tidak sesuai tersebut dibawa ke 
pembuangan akhir dan sisa pemotongan 
yang tidak sesuai tersebut sudah tidak dapat 
dipakai kembali. Hal tersebut dikarenakan 
bahan baku yang rusak dan kelalaian 
operator dalam melihat spesifikasi ukurang 
yang harus dipotong. Karena kurang 
memperhatikan hal tersebut, maka banyak 
terjadi sisa produk yang menjadikan defect 
(cacat produk).   
 
3.6.2 Causal Factor Waiting 
Selanjutnya akan dijelaskan mengenai 
causal factor waste kritis kedua yaitu waiting 
waste. Tabel 5yaitu tabel causes yang 
mendeskripsikan permasalahan yang 
menyangkut tentang waiting waste.   
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Tabel 5. Causal Factor Waiting 
 
Pada permasalahan mengenai waiting 
(waktu tunggu), penyebab yang paling dominan 
untuk waiting (waktu tunggu) adalah material 
trouble, setting machine, dan mesin berhenti.  
a. Material trouble yang menyebabkan waktu 
tunggu. Karena kurangnya pengawasan 
secara baik dan berkala terhadap bahan baku 
yang diterima, maka mengindikasikan 
terdapat banyak bahan baku yang 
kualitasnya tidak memenuhi standar. 
Banyak bahan baku yang rusak dan 
selanjutnya diproses, hal tersebut akan 
menjadi hambatan bagi bahan baku untuk 
diproses karena proses produksi akan 
menjadi tidak sempurna. Sering terjadinya 
selip pada bahan baku karena adanya benda 
asing yang ada di bahan baku menjadikan 
mesin menjadi trouble. Karena mesin 
trouble itulah, menjadikan mesin harus 
diperbaiki dengan waktu yang cukup lama. 
Dan tentu saja hal tersebut menghambat 
bahan baku untuk diproses yang menjadikan 
adanya waiting (waktu tunggu).  
b. Penyebab yang kedua untuk waiting time 
yang banyak terjadi adalah karena setting 
machine. Karena pada saat mesin dilakukan 
pengaturan (setting), kondisi mesin harus 
mati yang artinya tidak terjadi aktivitas 
produksi yang dilakukan oleh mesin, 
sehingga menyebabkan terjadinya downtime 
mesin. Ada dua penyebab mengapa mesin 
harus melakukan setting yaitu terjadinya 
hambatan pada proses dan perlunya 
dilakukan pergantian alat-alat mesin pada 
proses produksi. 
 
3.7 Analisa Temuan dan Solusi Perbaikan 
Pada analisa temuan ini akan dideskripsikan 
hasil dari deskripsi sebelumnya pada hasil 
analisa root cause analysis. Dari hasil analisa 
tersebut, selanjutnya dilihat dari segi penyebab 
(causes) paling kritis dari setiap permasalahan 
yang dialami. Hasil analisa tersebut adalah 
penentuan alternatif solusi dari masing-masing 
masalah atau waste yang terdapat pada causal 
factor table.  
     Penentuan alternatif solusi ini dilihat dari 
seberapa kritis permasalahan ini muncul. Hasil 
dari penentuan alternatif solusi ini digunakan 
untuk menentukan solusi yang terbaik yang bisa 
dijadikan rekomendasi bagi PT. Gatra Mapan 
Ngijo untuk mengurangi waste yang terjadi. 
Solusi perbaikan yang diindikasikan juga 
mencakup mengenai bagaimana melakukan 
penurunan biaya-biaya yang terjadi di PT. Gatra  
Mapan Ngijo untuk mengurangi waste dan 
meningkatkan produktifitasnya.  
Pada tabel 6 dibawah ini dijabarkan 
mengenai usulan perbaikan pada kegiatan 
produksi dari hasil analisa root cause analysis 
yang telah dilakukan sebelumnya. Dari usulan 
perbaikan yang ada nantinya akan dijabarkan 
mengenai alternatif yang dapat digunakan untuk 
kegiatan proses produksi sebagai salah satu 
solusi untuk menurunkan tingkat permasalahan 
atau waste yang terjadi.  
 
Tabel 6. Rekomendasi Perbaikan 
 
 
3.8 Future State Map 
3.8.1  Continous Flow 
Berdasarkan konsep lean, diusahakan 
aliran nilai mengalir dalam satu aliran yang 
continuous. Oleh karena itu dalam future state 
map ini diusulkan setiap workstation yang ada 
dijadikan dalam satu aliran. Namun yang 
dijadikan satu aliran pada kegiatan produksi di 
PT. Gatra Mapan Ngijo adalah ketiga line dari 
tiga workstation di awal yaitu pemotongan, 
pembentukan body (radial), dan edging. 
Penerapan continuous flow ini pada ketiga 
workstation ini adalah dengan menambahkan 
conveyor agar material bisa berjalan.  
Penerapan continuous flow ini dapat 
menghilangkan WIP sebanyak 570 unit, 
pengurangan cycle time sebesar 207,12 detik dari 
1.074,6 detik menjadi 867,48 detik. Jarak 
transportasi juga berkurang sebanyak 17 m serta 
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terjadinya penurunan inventory cost sebanyak Rp 
16.890. Selain itu penerapan dari continuous flow 
ini juga dapat menghemat lead time selama 8,63 
hari. Hal tersebut dapat dicapai jika dengan 
penerapan continuous flow yang memerlukan 
line balancing dan conveyor sebagai penghubung 
antar workstation. 
 
3.8.2 Pergantian Jadwal Pengiriman Bahan 
Baku 
Untuk dapat menerapkan konsep lean, 
maka perlu kerjasama dengan pihak supplier 
agar pengiriman bahan baku ke gudang bahan 
baku tidak lagi dilakukan perminggu dengan lead 
time 6 hari yang mengakibatkan terjadinya 
penumpukan bahan baku di dalam gudang bahan 
baku yang merupakan pemborosan karena 
membutuhkan pemeliharaan dan memakan 
tempat untuk menyimpannya. Untuk itu, 
pengiriman bahan baku dilakukan secara satu 
minggu dua kali. Dengan penerapan ini maka 
terjadi pengurangan biaya inventory sebesar Rp 
12.500,00. 
 
3.8.3 Penggabungan Kerja  
Penggabungan kerja antara line 
penggosokan, vacum, laminasi, dan juga 
pembersihan atau cleaning. Hal ini dilakukan 
untuk melakukan efisiensi terhadap jumlah 
operator. Dan juga berkaitan dengan efisiensi 
kerja yang dijadikan di satu tempat tidak 
terpisahdengan workstation lainnya. Workstation 
yang digabungkkan disini adalah proses 
pembersihan. Alasan digabunggkannya 
workstation ini adalah supaya proses 
pembersihan dapat segera dilakukan setelah 
vacum, jadi tidak perlu ditumpuk dan dikerjakan 
di tempat lain. Ketika hal ini nantinya diterapkan 
di PT. Gatra Mapan Ngijo maka hasil yang dapat 
dicapai yakni operator berkurang dari 4 orang 
menjadi 2 orang. Proses handling material dari 
laminasi ke pembersihan dapat dihilangkan, 
sehingga terjadi pengurangan inventory cost 
sebesar Rp 4.200,00. Dan jarak transportasi 
berkurang sebanyak 5m. Selain itu penerapan 
dari continuous flow ini juga dapat menghemat 
lead time selama 4,24 hari. 
 
3.9  Analisis Perbandingan  
Setelah membuat current cost integrated 
value stream map dan future cost integrated 
value stream map dapat dilihat dan dianalisis 
perbedaan yang tampak dari kedua peta tersebut. 
Perbedaan tersebut dijelaskan dalam Tabel 7. 
 




Gambar 2. Future State Map 
 
lainnya yang berkaitan. Penggabungan kerja 
yang dilakukan disini berkenaan dengan adanya 
ketiga workstation awal yang saling terintegrasi 
satu sama lain. Penggabungan kerja ini 
diharapkan mampu meminimasi biaya 




Kesimpulan penelitian ini adalah sebagai 
berikut:  
1. Setelah dilakukan pengamatan pada proses 
produksi di PT. Gatra Mapan Ngijo  secara 
keseluruhan waste yang diprioritaskan untuk 
mendapat perhatian pada proses produksi 
yaitu waste defect (cacat produk), waiting 
(waktu tunggu), dan kreativitas karyawan 
yang tidak dapat dimanfaatkan 
(underutilizing people).  
2. Perhitungan biaya dengan pendekatan cost 
integrated value stream mapping pada 
proses produksi produk Dino Sideboard 2 D 
3 DRW SN – WG di PT. Gatra Mapan 
Ngijo menghasilkan beberapa hasil sebagai 
berikut (per unit produk): 
a. Production lead time berkurang dari 
31,05 hari menjadi 18,18 hari atau 
turun sebanyak 12,87 hari.  
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b. Total cycle time berkurang dari 55,09 
menit menjadi 49,95 menit atau turun 
sebanyak 5,148 menit. 
c. Total value added cost / production 
cost berkurang dari Rp 186.896,78 
menjadi Rp 162.896,78 atau turun 
sebanyak Rp 24.000,00. 
d. Total non value added cost berkurang 
dari Rp 938.103,22 menjadi Rp 
914.103,22 atau turun sebanyak Rp 
24.000,00. 
e. Jarak tempuh berkurang dari 102 
meter menjadi 80 meter atau turun 
sepanjang 22 meter. 
3. Faktor yang menyebabkan adanya waste 
yang terjadi pada proses produksi produk 
Dino Sideboard 2 D 3 DRW SN – WG 
beragam menurut jenis waste yang ada. 
Waste defect yang banyak terjadi 
disebabkan antara lain karena bahan baku 
yang kurang berkualitas dan operator yang 
kurang sadar akan pentingnya kualitas 
produk. Waste waiting time juga banyak 
terjadi antara lain karena bahan baku yang 
tidak sesuai standar sehingga menyebabkan 
selip pada mesin sehingga mesin mati dan 
membutuhkan waktu untuk perbaikan.  
4. Dari semua faktor yang menyebabkan waste 
yang terjadi pada proses produksi produk 
Dino Sideboard 2 D 3 DRW SN – WG dan 
juga berdasarkan hasil dari perhitungan 
biaya yang ada sesuai dengan pendekatan 
cost integrated value stream mapping, maka 
dapat diambil beberapa rekomendasi 
perbaikan kepada PT. Gatra Mapan Ngijo. 
Usulan rekomendasi perbaikan tersebut 
antara lain yaitu: 
a. Pengadaan perubahan pengiriman 
bahan baku. Pengiriman bahan baku 
dari pemasok dilakukan secara 
seminggu dua kali untuk 
meminimalisir tingkat persediaan 
bahan baku sehingga jumlah bahan 
baku di gudang bahan baku berkurang 
dari 1000 pcs menjadi 500 pcs. 
b. Continuous flow. Penerapan 
continuous flow dilakukan pada 
ketiga line workstation awal yaitu 
pemotongan, radial, dan edging untuk 
mengurangi tingkat persediaan WIP, 
jarak tempuh, dan transportasi. Dan 
juga penggabungan kerja antara line 
penggosokan, vacum, laminasi, dan 
juga pembersihan atau cleaning. 
c. Pembuatan kartu laporan perbaikan 
dan pemeliharaan untuk setiap mesin 
di setiap workstation.  
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